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Gewerbliche Berichte. 
Die Wiener Weltausſtellung. 


Von vielen Seiten wird feit einiger Zeit die Frage laut: , um ſofort auf das Richtige zu verfallen. In der That müſſen 


Wie ſteht es denn eigentlich mit der Wiener Weltausſtellung? 
Es iſt jo ganz ſtille geworden darüber: was bedeutet dieſes un⸗ 
heimliche Schweigen? Was iſt es mit dem Fortgange dieſer An- 
gelegenheit? Will es nicht vorwärts? Iſt ein Stillſtand einge⸗ 
treten, der am Ende gar ein gänzliches Fallenlaſſen der mit fo 
viel Eclat begonnenen Sache bedeutet? Oder geht es hier wie⸗ 
der wie ſo häufig bei uns? Vertändelt man nur die koſtbare 
Zeit mit weitſchweifigen Vorarbeiten, um ſchließlich die eigentliche 
Aufgabe, das Werk an ſich, zu überſtürzen? Oder will man uns 
mit vollbrachten Thatſachen überraſchen? Iſt es auf ein Abthun 
des Ganzen beim grünen Tiſche abgeſehen? Scheut man die 
Oeffentlichkeit? Aus welchen Gründen? — — 

Dieſe und ähnliche Fragen werden allenthalben in den Krei⸗ 
ſen der an dem großen Unternehmen Intereſſirten aufgeworfen, 
und bange Zweifel beginnen die Gemüther zu beſchleichen. Allen 
erſcheint die Stille, welche ſich über die Angelegenheit verbreitet, 
als unerklärlich, wie verdächtig. 

Auch die Organe der Publiciſtik verharren in unverbrüch⸗ 
lichem Schweigen; ſie, die ſich doch ſchon vor Jahr und Tag, 
als die Dinge noch weit im Felde waren, angelegentlich mit dem 
Gegenſtande beſchäftigten, fie find nun auch uni sono ſtumm ge⸗ 
worden. Wiſſen auch ſie gar Nichts zu berichten oder wollen 
fie nichts wiſſen? 

Die Zeitſchrift des n.⸗J. Gewerbe⸗Vereines erſcheint bei fol- 
cher Sachlage wohl vor Allen berufen, das Schweigen zu brechen 
und ihrem Leſerkreiſe — Denjenigen, die an den Schickſalen der 
projectirten Wiener Weltausſtellung den allernächſten Antheil neh⸗ 
men — die Antwort auf jene Frage zu ertheilen. 


alle Zweifel zu beheben geeignet fein dürfte. 

Die Antwort nämlich auf alle die erhobenen Fragen iſt eine 
ſehr einfache. Sie iſt politiſcher, faſt möchten wir ſagen ſtaats⸗ 
rechtlicher Natur und als ſolche bei genauerer Erwägung eigent⸗ 
lich ſehr naheliegend. Wir ſind — ſcheint es — nur nicht gut 
genug bewandert in dem Katechismus des Conſtitutionalismus, 
die Conſequenzen dieſes formalen Regierungsprincipes ſind uns 


— aus dieſem oder jenem Grunde — nur nicht geläufig genug, 


Be ; 5 Und glück 
licherweiſe iſt dieſe eine ſolche, die alle Beſorgniſſe zu zerſtreuen, i ige iu 
zum Geſetze erhoben iſt — wird dann nicht die Zeit zu kurz, 


wir bei näherem Zuſehen erkennen, daß ja ſtreng genommen eine 
officielle Thätigkeit Seiteus der Regierung oder ihrer Organe 
in Sachen der Weltausſtellung noch gar nicht entfaltet werden 
kann, wenn das Miniſterium nicht peinlichen — und de jure 
begründeten — Vorwürfen ſich auszuſetzen Gefahr laufen will. 
Das Geſetz, welches der Regierung den erforderlichen Credit be— 
willigt, iſt, wie allgemein bekannt, noch nicht ſanctionirt, es bes 
findet ſich noch im Stadium der Vorberathung, vor dem Forum, 
der legislativen Körperſchaften; das Miniſterium iſt alſo noch 
durchaus nicht berechtigt, irgend einen bindenden oder präjudici⸗ 
renden Schritt zu thun, und ſoweit es Vorbereitungen trifft, 
mußte es — den äußerſten Fall angenommen — die eventuelle 
Ablehnung der betreffenden Vorlage und ſohin die Verweigerung 
der Indemnität für die durch jene erwachſenden Auslagen riskiren. 
Correcterweiſe darf officiell von etwaigen Maßnahmen in Bezug 
auf die 1873er Ausſtellung noch gar nichts verlauten, ſelbſt wenn 
die Natur der Sache gebieteriſch dazu führt, nur die Form zu 
wahren und, die vorausſichtliche Geſetzwerdung der Creditbe⸗ 
willigung anticipirend, das unumgänglich Nothwendigſte einſt⸗ 
weilen einzuleiten. So und nicht anders erklärt ſich das eigen⸗ 
thümliche Nichts⸗Verlauten über die Angelegenheit, deſſen ver⸗ 
ſchiedenartige Auslegungen Eingangs angedeutet wurden, und mit 
dieſer Erklärung iſt wohl auch jede Urſache einer Befremdung 
oder zu peſſimiſtiſchen Hintergedanken beſeitigt. Alle jene Be⸗ 
fürchtungen und Deutungen erſcheinen in dieſer Veziehung als 
unbegründet. 

Aber es drängt ſich ſofort ein anderes Bedenken auf. 

Wie — wenn die Regierung mit der eigentlichen Inangriff⸗ 
nahme der Arbeiten zuwartet, bis die Creditvorlage in aller Form 


viel zu kurz ſein, um die Ausſtellung mit dem bisher im Auge 
gehabten Termine eröffnen, ja ſie überhaupt noch im Jahre 1873 
eröffnen zu können? Wird es noch möglich ſein, die maſſenhafte 
Arbeit bis dahin zu bewältigen, oder wird nicht vielmehr ein 
Aufſchub Platz greifen müſſen? , , 

Wir geftehen, faft wären wir geneigt, dieſe Anſicht zu theilen. 
Wenn man bedenkt, welch' koloſſale Arbeit die Vorbereitung und 
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Durchführung einer Weltausſtellung im Style der beiden zuletzt 
ſtattgefundenen verurſacht, und wenn man damit die kurze Spanne 
Zeit zuſammenhält, die uns bis 1873 dafür noch erübrigt, ſo 
möchte man wohl nicht mit Unrecht von einer gewiſſen Bangig- 
keit um das Gelingen der Wiener Weltausſtellung beſchlichen 
werden, für den Fall, als an dem urſprünglichen Termine feſtge⸗ 
halten werden ſoll. Nur der Umſtand wäre geeignet, auch dieſe 
Sorge zu beſchwichtigen, und das iſt der, daß die angeführte Er- 
wägung den zur Leitung berufenen Perſönlichkeiten unmöglich ent: 
gehen kann und daß ſie — darüber dürfte kein Zweifel obwal⸗ 
ten — entweder alle Voreinleitungen fo weit dies thunlich, be 
reits ſorgſam getroffen haben, um allſogleich und mit combinirten 
Kräften aller Richtungen energiſch an's Werk zu ſchreiten, oder 
aber die nicht durch ihre Schuld herbeigeführte Nothwendigkeit 
einer Vertagung offen ausſprechen werden. Das Letztere wäre 
zu mißlich, als daß nicht in der erſteren Hinfichte das Möglichſte 
hätte angeſtrebt werden ſollen, und der Charakter der betreffen— 
den Perſönlichkeiten ſcheint uns auch eine genügende Bürgſchaft 
dafür, daß in dem Sinne vorgegangen wurde. In dieſem Punkte 
ſind wir vertrauungsvoll und wir dürfen wohl mit Sicherheit 
darauf zählen, auch nicht enttäuſcht zu werden. 

Aber — wird die dann gebotene Beſchleunigung bei der 
Kürze der Zeit nicht in ſchädliche Eile übergehen? Wird nicht 
namentlich jede ausführliche Erörterung des geſammten Plaues 
der Ausſtellung durch die Intereſſenten ein Ding der Unmdglich 
keit werden? Könnte nicht am Ende das bedauerliche Factum 
eintreten, daß man einer genauen Berathung und Feſtſtellung des 
Ausſtellungsprogrammes in allen wichtigen Details Seitens einer 
aus Vertretern der betheiligten Kreiſe zuſammenzuſetzenden Aus⸗ 
ſtellungscommiſſion — nothgedrungen — den Einwand der Zeit⸗ 
ökonomie entgegenſetzen würde, und auf dieſe Weiſe ein tait 
accompli zum Vorſchein käme, ein unabänderlicher, undiscutir— 
barer Ausſtellungsplan, auf den die zumeiſt Berufenen keinen Ein— 
fluß genommen und der nolens volens durchgeführt werden müßte, 
wollte man die Ausſtellung 1873 vollendet haben? 

Auch ſolche Beſorgniſſe — und ſie werden thatſächlich gehegt 


— bürften übertrieben fein. Das Gelingen der ganzen Aus- 
ſtellung hängt jedoch in zu hohem Grade von der allſeitigen Be— 
theiligung der verſchiedenen Intereſſen- und Berufskreiſe ab, der 
Handels- und Gewerbeſtand insbeſondere hat durch Uebernahme 
der materiellen Garantie für das Unternehmen ein zu klares 
Recht erlangt, auch auf den Gang der Sache, wofür ler aufzus 
kommen ſich verpflichtet, beſtimmend einzuwirken, und die an der 
Spitze ſtehenden Männer haben endlich bisher in Wort und That 
ſo unzweideutig den hohen Werth documentirt, welchen ſie auf 
die geveihliche Mitwirkung von Repräſentanten der Induſtrie, 
auf das ſtete Zuſammengehen mit letzterer legen, als daß irgend 
ein. Anlaß zu der Vermuthung vorhanden wäre, es ſolle gerade 
im vorliegenden Falle das Gegentheil hervorkommen. Damit 
wäre wahrlich das Geſchick der Ausſtellung beſiegelt. 

Und wir haben keinen Grund, das anzunehmen. Wir haben 
vielmehr die feſte Zuverſicht, daß alsbald nach Erfüllung der 
erſten Vorausſetzung — der Geldbewilligung durch den Reichsrath 
— mit dem Aufgebote aller Mittel an die Sache herangetreten 
und daß vor Allem der bereits entworfene Plan der Ausſtellung 
einer Commiſſion, zuſammengeſetzt aus den hervorragendſten Ca⸗ 
pacitäten ſämmtlicher einſchlägigen Fächer und namentlich aus 
Vertretern der an der Ausſtellung am innigſten intereſſirten Cor— 
porationen, vor Allem des Gemeinderathes, der Handelskammer 
und des nied.⸗öſterr. Gewerbe-Vereines, zur Ueberprüfung und 
definitiven Feſtſtellung werden vorgelegt werden. Daß dann 
dieſer Ausſtellungs⸗Commiſſion auch die oberſte legislative Leitung 
bis zur gänzlichen Beendigung der Expoſition zufallen wird, iſt 
ſelbſtverſtändlich. 

Nach dem Vorausgeſchickten hätten wir nur den Wunſch aud- 
zuſprechen, daß die Erledigung des mehr gedachten Creditgeſetzes 
durch den Reichsrath ohne Aufſchub erfolge und daß ſich das 
hohe Herrenhaus nicht durch juriſtiſche Serupel in der Richtung 
auf Anhäufung materiell überflüſſiger Cautelen zu einer weiteren 
Verzögerung bewegen laſſen möchte. Es drängt wirklich. Wozu 
alſo übertriebene Vorſicht und zeitraubende Splitterrichterei? 

(V. d. n.⸗öſterr. Gewerbev.) 


Ueber die Fabrikation von Stärkeſyrup und Stärkezucker. 
Von Carl Krötke in Berlin. 


Ueber den in der Ueberſchrift genannten Gegenſtand hat 
Hr. Carl Krötke in Berlin (Chauſſeeſtraße Nr. 34a) in der 
Vierteljahresſchrift für techniſche Chemie (Pol. Ceutralbl. 1870) 
eine Abhandlung veröffentlicht. Dieſelbe bezieht ſich hauptſächlich 
auf ein Verfahren, die Umwandlung der Stärke in kürzerer Zeit 
als bisher zu bewirken. Hr. Krötke beſchreibt daſſelbe wie folgt: 

„Die Stärkeſyrup-⸗Fabrikation wird noch heute nach dem alten 
und neuen Verfahren betrieben, alſo in kupfernen Keſſeln über 
offenem Feuer und in großen hölzernen Bottichen durch Dampf. 
Zur Umwandlung der Kartoffelſtärke in Syrup werden bei offener 
Feuerung 2½ Stunden, beim Dampfbetriebe 1½ bis 2½ Stun⸗ 
den gebraucht, je nachdem mit oder ohne Dampfſpannung gekocht 
wird. 

Durch mein neueres Verfahren, einen Zuſatz von Sapeter— 
ſäure zur Schwefelſäure zu nehmen, iſt es mir gelungen, die 
Stärke in der halben Zeit, als bei dem gewöhnlichen Zufatze von 
Schwefelſäure, gaar zu kochen. Wenn alſo die Stärke bei Dampf⸗ 
kocherei mit Spannung in 1½ Stunden nach der bekannten Jod— 
probe gaar wurde, fo würde fie durch den Zuſatz von Salpeter⸗ 
ſäure in ¼ Stunde gut werden. 

Bei Trauben- oder Kiſtenzucker iſt die Erſparniß an Zeit 
und an Feuerung nach meinem Syſteme noch vortheilhafter; denn 
der Zucker erforderte 4 bis 6 Stunden Kochzeit, jetzt dagegen nur 
2 bis 3 Stunden, je nachdem Kiſten- oder Couleurzucker bereitet 
werden ſoll. 

Mit dem Zuſatze der Salpeterſäure wird folgendermaßen 
verfahren: Angenommen, es ſollen 30 Centner friſche, naſſe Stärke 
zu Syrup verkocht werden, ſo wird Alles wie bisher behandelt; 
es werden aber, ſobald die Schwefelſäure abgewogen worden, pro 
Pfund 4 Loth concentrirte Salpeterſäure dazu gegoſſen. Ge— 
wöhnlich wird beim Syrupkochen 1 Pfd. Schwefel ſäure pro Centner 
naſſe Stärke genommen; es würden ſonach bei 30 Cturn. Stärke 


30 Pfd. Schwefelſäure verwendet und dazu 4 Pfd. Salpeterſäure 
gegoſſen werden. 

Wenn die Schwefelſäure gebraucht werden ſoll, wird ſie ab— 
gewogen, ebenſo die Salpeterſäure; es wird dann letztere zur 
Schwefelſäure gegoſſen und die Miſchung darauf ſogleich in den 
Stärkekochkeſſel oder das Kochfaß gegeben. Hat man bisher 
2 Stunden lang gekocht, um der Stärke die Syrupsgaare zu 
geben, fo muß man jetzt ſchon nach Stunde die Jorprobe vor⸗ 
nehmen. Iſt die Stärke noch nicht gaar, ſo probirt man nach 
5 bis 15 Minuten wieder; nach einer Stunde Kochzeit iſt die 
Umwandlung der Stärke in Syrup gewiß erfolgt. 

Es kann dies nun nicht in allen Fabriken als Norm be— 
trachtet werden; denn in einigen Fabriken wird weniger Schwefel: 
ſäure angewendet und folglich länger, bis 3 Stunden, gekocht; 
das Verhältniß bleibt ſich aber in ſo fern gleich, als in Folge 
des Zuſatzes von Salpeterſäure (pro Pfund Schwefelſäure 4 Loth) 
doch immer nur die halbe Kochzeit gegen die bisher gewöhnliche 
nöthig iſt. 

Alle anderen Zuſätze, als Kohle und Soda, bleiben vie 
ſelben; nur wird etwas mehr Schlämmkreide genommen. Um zu 
prüfen, ob in der zu Syrup verkochten Stärke alle Säure ges 
tödtet oder neutraliſirt iſt, wendet man die Lackmuspapier-Probe 
an, welche allgemein bekannt iſt.“ 

In der Abhandlung wird ferner die Wichtigkeit ver Jod⸗ 
probe für die Syrupfabrikation hervorgehoben. Man muß das 
Kochen der Maſſe fortſetzen, bis eine Probe derſelben mit Jod- 
tinctur nicht mehr violett oder röthlich wird, ſondern die Rum⸗ 
oder Jodfarbe zeigt, dann aber mit dem Kochen aufhören. Wenn 
man das Kochen der Stärke ſchon dann unterbricht, wenn die 
Probe noch violett iſt, ſo geht der Syrup in Gährung über; 
kocht man aber, nachdem mit Jod die Rumfarbe eingetreten iſt, 
noch 10 bis 15 Minuten länger, ſo kryſtalliſirt er. In beiden 


e alex 
Anlagen 
kam, daß 
er dieſem 


g werden, 
ärke ſehr 
in dieſen 
Dämpfe 
zlüffigfeit 


251 


Fällen erhält man dann Syrupe, welche ſchwer verkäuflich ſind. 
— Um dem Syrup eine helle Farbe zu geben, verwendet man 
nach Krötke in neuerer Zeit außer der Knochenkohle auch ſchweflige 
Säure; dieſe Säure trägt auch dazu bei, die Gährung zu ver— 
hindern, falls der Syrup nicht vollkommen gaar gekocht wurde. 
Die Verwendung derſelben geſchieht auf folgende Weiſe: Nach— 
dem abgeſtumpft oder die Schwefelſäure durch Schlämmkreide neu— 
traliſirt worden und die nöthige Knochenkohle zugeſetzt iſt, wer⸗ 
den, wenn 30 Ctur. naſſe Stärke gekocht wurden, 15 Pfd. 
ſchweflige Säure (von der Stärke, daß ſie an der Syrupswaage 
3½ bis 40 zeigt) zu der Maſſe in dem Neutraliſir-Bottich unter 
Umrühren gegoſſen; es wird ſonach pro Centner friſche Stärke 
½ Pfd. dieſer Säure genommen. Um nachher den Anflug von 
Säure aus der Maſſe zu beſeitigen, ſetzt man pro Pfund Säure 
2 Loth, alſo auf 15 Pfd. Säure 1 Pfd. kryſtalliſirte Soda zu, 
welche vorher in ½ Quart heißem Waſſer aufgelöft wurde. 
Krötke giebt ferner folgende Beſchreibung der Fabrikation 
des ſogenannten Kiften- oder Blockzuckers (Traubenzucker in Kiſten), 


indem er bemerkt, daß dieſelbe in den letzten Jahren ſehr an 


Ausdehnung gewonnen habe, ſodaß es jetzt Fabriken gebe, welche 
außer dem Syrup jährlich 10,000 Centner und mehr Kiſtenzucker 
darſtellen. 

„Wenn 30 Ctnr. feuchte Stärke zu Kiſtenzucker verkocht wer⸗ 
den ſollen, ſo wird, wie beim Syrupkochen, daſſelbe Quantum 
Waſſer zum Auflöſen der Stärke genommen; ebenſo kommt die⸗ 
ſelbe Portion Waſſer in das Kochfaß. Statt daß beim Syrup⸗ 
kochen pro Centner Stärke nur 1 Pfd. Schwefelſäure genommen 
wurde, werden hier 1½ Pfd. Schwefelſäure und 6 Loth Salpeter- 
ſäure zugeſetzt; wurden alſo 30 Ctur. Stärke zum Verkochen be⸗ 
ſtimmt, jo gehören dazu 45 Pfd. Schwefelſäure und 6 Pfd. Sal⸗ 
peterſäure. Das Kochen der Stärke dauerte früher, ohne den Zu— 
ſatz von Salpeterſäure, gewöhnlich 4 Stunden, jetzt aber nur 1½ 
bis 2 Stunden. 

Nachdem die Stärke Stunde lang gekocht hat, ſchreitet 
man zu der beſchriebenen Jodprobe, und zeigt ſich die Syrups⸗ 
gaare, ſo wird gerade noch einmal ſo lange gekocht. Wenn die 
Syrupsgaare ſich alſo ſchon nach ¼ Stunde zeigt, jo würde man 
noch ¼ Stunde, alſo im Ganzen 1½ Stunden zu kochen haben. 
Die Erfahrung hat gelehrt, daß nach dieſem Verfahren ein vor⸗ 
züglicher Kiſtenzucker erzielt wird. 

Nachdem der Dampf abgeſperrt und das Kochen unterbrochen 


(einem glatten baumwollenen Zeug); hierdurch wird nun der Zucker 
fitrrirt; er läuft glänzend klar in den Lagerbottich. 

In dem Beutel bleibt der Gyps, welcher ſich beim Neutra— 
liſiren gebildet hat, zurück. Dieſer Gyps enthält noch viel Süße; 
er wird daher durch Waſſer ausgefüßt oder ausgepreßt; die da— 
durch gewonnene Flüſſigkeit kommt in den Neutraliſationsbottich, 
um ſich mit dem nächſten Kochen zu klären. Das Kryſtalliſiren 
des Zuckers dauert 3 bis 4 Tage; um es aber zu beſchleunigen, 
nimmt man etwas Farinzucker und rührt ſolchen mit dem Zucker 
in dem Lagerbottich zuſammen. In dieſem Falle muß aber die 
Flüſſigkeit im Lagerbottich bis auf 25 bis 300 R. abgekühlt fein, 
weil der zugeſetzte Zucker ſonſt ſchmelzen würde. 

Man rührt nun den Zucker alle 2 Stunden durch einander; 
dadurch werden die ſich bildenden Kryſtalle zuſammengebracht und 
hängen ſich feſt an einauder. Schon am zweiten Tage nach dem 
Zuſatze des Farins iſt der Zucker ſo weit, daß er in die Kiſten 
gefüllt werden kann; er hat dann die Dicke des Honigs, welcher 
Kryſtalle gebildet hat, aber noch fo flüſſig iſt, daß er gegoffen 
werden kann. Der Zucker wird in Kiſten von Fichten- oder 
Pappelholz gegoſſen; dieſe ſind 30 bis 32 Zoll lang und 10 Zoll 
im Quadrat; die dazu verwendeten Breter find nur ½¼ bis ¼½ 
Zoll ſtark. Die Breter zu den Kiſten werden einfach mit Draht⸗ 
nägeln zufammengenagelt; ſollte ſich eine nicht dichte Fuge finden, 
durch welche der Zucker herausdringen könnte, fo wird ein Stüd- 
chen Schreibpapier eingeklebt. Der in die Kiſten gefüllte Zucker 
iſt ſchon am anderen Tage hart; die Deckel werden dann aufge- 
nagelt und der Zucker kann darauf verſandt werden oder auf 
Lager kommen. 

Seine Verwendung findet dieſer Zucker in den Bierbrauereien, 
zur Weinfabrikation, Deſtillation und bei den Bonbons⸗Fabrikanten. 
Der Preis des Zuckers iſt immer ½ bis ½ Thlr. pro Centner 
höher als ver Syrupspreis; er koſtet dagegen nicht mehr als der 
Syrup und bietet das Angenehme dar, daß nie Verluſte vor⸗ 
kommen und daß er bei richtiger Fabrikation auch nie dem Ber- 
derben ausgeſetzt iſt.“ 

Zuletzt bemerkt Krötke noch Folgendes über die bei der Fa⸗ 
brikation des Stärkeſyrups und Stärkezuckers angewendeten 
Apparate: 

„Im Jahre 1848 wurden alle Stärkekochfäſſer ſo gebaut, 
daß mit Dampfſpannung gekocht werden konnte; dieſe Kochfäſſer 
ertrugen eine große Spannung und hatten, wie ein Dampfteſſel, 


worden, werden in das Kochfaß 15 Pfd. Kuöchenkohle, pulveriſir⸗ 


tes Beinſchwarz, geſtreut; dann läßt man noch 5 Minuten lang 
aufkochen und darauf die in Zucker gekochte Stärke in den Ab⸗ 
ſetzbottich laufen, um mit Schlämmkreide oder anderem kohlen⸗ 
ſauren Kalke zu neutraliſiren. Sowie die Neutraliſation beendet 
iſt, werden noch 30 Pfd. Beinſchwarz unter fortwährendem Um⸗ 
rühren in die Maſſe geſtreut. 

Iſt dies geſchehen, ſo werden, wie beim Syrup, 15 Pfd. 
ſchweflige Säure und 1 Pfd. kryſtalliſirte Soda zugeſetzt; es bleibt 
dann das Ganze 6 bis 8 Stunden ruhig ſtehen, um ſich klar ab- 
zuſetzen. 


Sicherheitsventu, Manometer und Luftvertüü. Sola 
exiſtiren noch in alten Fabriken, werden aber bei neuen 
nicht mehr angewendet, weil es, trotz aller Vorſicht, vor 
hier und da ein Boden herausgeſprengt wurde und auß 
Schaden auch Menſchenleben verloren gingen. 

Zwar kann man mit dem Kochen etwas früher ferti 
aber man hat den großen Nachtheil, daß die gekochte S 
dünnflüſſig gewonnen wird. Der Dampf ſtrömt nämlich 
alten Fäſſern direet in die Maſſe, und dadurch, daß die 
ſich eoudenfiren, wird ſolche ſehr verdünnt, ſodaß die; 
nur 14 bis 15° an dem Aräometer zeigt. 


rne Spi⸗ 

o durch, dringt die Meaſſe zum 
es Waſſer ab. Die Flüſſigkeit 
9 nach der Syrupswaage; man 
‚ weil man 5° weniger abzu⸗ 
en mit dieſem Faſſe iſt einfacher 
her im Nachſtehenden die genaue 
chen Kochfaſſes. 

em Fichtenholz, 2 ½¼ Zoll ſtark, 
täglich zweimal 30 Ctur. naſſe 
gemacht. Es hat unten 5 Fuß 
eſſer; es iſt oben offen, erhält 
einen Brütenfang. Der Deckel 
Her ſonſt zu ſchwer ſein würde; 
sten Theile feſt und dieſer Theil 
Der Brütenfang wird viereckig 
etern hergeſtellt, hat eine lichte 
ch, daß er über das Dach der 
die Luft zu führen. Das Koch⸗ 
ſo hoch geſtellt, daß die gekochte 
icht über dem Boden angebracht 
laufen kann. 
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Nach dieſer Zeit wird die klare füße Flüſſigkeit zum Ab⸗ 


dampfen in den Vacuum⸗Apparat gebracht. Zwar kann man auch 
in Gefäßen mit kupfernen Dampfſpiralen eindampfen; der Zucker 
wird aber nicht ſo ſchön weiß, als wenn er im Vacuum einge⸗ 
dampft wurde. Die Flüſſigkeit wird nun nach der Syrupswaage, 
dem Aräometer, bis auf 36% Baumé eingedampft; zwar wird er 
bei 350 auch feſt und hart; es wird aber jetzt ſehr darauf ge- 
ſehen, daß der Zucker 36 bis 36 wiegt; die Käufer ſchmelzen 
nämlich den Zucker, wägen ihn felbſt mit der Zuckerwaage und 
ſtellen es zur Bedingung, daß die Waare hoch eingedampft werde. 
Sobald der Zucker die nöthigen Grade, alſo 36 bis 36½ wiegt, 
wird er filtrirt, und von dem Filter läuft er in den Lager- oder 
Abkühlbottich. R 

Die Filter find ſehr einfach und werden am beften auf fol- 
gende Weiſe hergeſtellt: Man nimmt ein Faß von Fichtenholz mit 
Stäben, welche 1¼ Zoll ſtark find; es muß 3 Fuß Höhe haben, 
oben 2 Fuß und unten 20 Zoll weit ſein. In dieſes Faß wird 
ein Korb von geſchälten Weidenruthen eingefügt; dieſer Korb muß 
genau in das Faß paſſen. Auf dem Boden des Faſſes ſind zwei 
Leiſten von 1 Zoll Stärke angenagelt, ſodaß zwiſchen dem Korbe 
und dem Boden ein Raum bleibt, damit der Zucker gut ab⸗ 
laufen kann. 


In deu Korb koumt ein Beutel von Neſſelzeug. 


In den neuen Kochfäſſern dagegen liegt eine kupfe 


rale. Hier geht‘ der Dämpf Alf 
Kochen und fließt als condenſirt 
erhält auf dieſe Weiſe 19 bis 2 
erſpart dadurch an Feuermaterial 
dampfen hat. Das ganze Arbeit 
und nicht gefährlich; ich gebe daf 
Beſchreibung zur Anlage eines fr 
Die Stäbe werden von gut 
genommen. Das Faß wird, um 
Stärke zu verkochen, 8 Fuß hoch 
6 Zoll und oben 5 Fuß Durchn 
einen Deckel zum Auflegen und 
beſteht aus 5 bis 6 Theilen, wei 
der Brütenfang ſteht auf dem ſee 
iſt auf dem Kochfaſſe befeſtigt. 
aus ½ Zoll ſtarken fichtenen Br 
Weite von 10 Zoll und iſt jo he 
Fabrik reicht, um den Brüten in 
faß wird auf ein ſtarkes Gerüſt 
Stärke durch die Hähne, welche! 
ſind, in die Neutraliſirbottiche ab 


Die kupferne Schlange oder Spirale hat 5 bis 6 Windun- 
gen und darf nur einen Durchmeſſer von 4 Fuß 6 Zoll haben, 
damit ſie bequem in das Kochfaß gebracht werden kann. Die 
Kupferrohre, welche zur Schlange genommen werden, haben einen 
Durchmeſſer von 2½ Zoll und die Ringe werden durch meſſingene 
Klammern mit einander verbunden. Es darf an der Schlange 
nichts von Eiſen ſein; alle Schrauben und Muttern müſſen aus 
Meſſing oder Kupfer hergeſtellt werden, weil Eiſen von den ſäure⸗ 
haltigen Maſſen aufgelöſt wird. Die Schlange kommt waagrecht 
auf den Boden des Kochfaſſes zu liegen; der Dampf wird durch 
ein Rohr, welches im Faſſe ſelbſt angebracht wird, der Schlange 


zugeführt. Der verbrauchte Dampf, das condenſirte Waſſer, geht 
ſeitlich durch ein ¾ Zoll ſtarkes Rohr, welches mit der Kupfer— 
ſchlange in Verbindung ſteht, durch das Holz des Kochfaſſes und 
wird nach dem Dampfkeſſel⸗Speiſeapparat geführt. 

(Statt der Vacuum⸗Apparate, welche, von Kupfer, ſehr theuer 
ſind, werden in neuerer Zeit zum Abdampfen die ſogenannten 
Robert'ſchen Apparate angewendet; dieſe ſind von ſtarkem Eiſen⸗ 
blech und kaum halb ſo theuer; ſie erfüllen vollkommen den Zweck 
und haben ſich in meiner Praxis gut bewährt.“ 

(Vierteljahresſchrift für techniſche Chemie.) 


Ueber die Anwendung des Beſſemerſtahles zu Seraing. 
(Schluß.) 


3) Kurbelzapfen. Man wendet dazu in Seraing den 
ganz weichen Stahl von 0,25 bis 0,35 Proc. Kohlenſtoff an, da 
die Kurbelzapfen beſonders auf Abbrechen und Schlag in An- 
ſpruch genommen werden. Ihre oberflächliche Abnutzung iſt da⸗ 
gegen fo gering, daß es unnöthig iſt, fie nach dem Abdrehen zu 
härten, wie es wohl mit den eiſernen Kurbelzapfen geſchieht; 
dieſes Härten würde vielmehr an dieſem Orte gefährlich ſein. 

4) Federn. In Seraing hat die Darſtellung von Waggon⸗ 
federn aus Beſſemerſtahl viel Erfolg gehabt und namentlich in 
einer Beziehung die gleiche Anwendung des Gußſtahles überflügelt. 

Man nimmt zum Federſtahl die halbharten oder die harten 


Sorten der Claſſificationsſcala, welche 0,45 und mehr Procent 


Kohlenſtoff enthalten. 

Die Erfahrung hat zum Theil die Grundloſigkeit der Vor⸗ 
würfe nachgewieſen, welche dem Beſſemerfederſtahl gemacht worden 
ſind; er zeigte ſich dem Tiegelgußſtahl zu gleichem Zwecke min⸗ 
deſtens äquivalent in der Elaſticität und im Widerſtande, im Be⸗ 
treff der Homogenität aber entſchieden überlegen. 

In der Praxis zeigt ſich die zuletzt erwähnte Eigenſchaft in 
einem geringeren Ausſchuß beim Härten; es brechen dabei weniger 
Platten und es ſpricht ſich dieſes auch in dem Gedinglohn, d. h. 
dem Ablieferungspreiſe der Federſchmiede aus. 

In Seraing z. B. verarbeitet der Gedingenehmer viel lieber 
Beſſemerſtahl als Tiegelgußſtahl, obwohl pro 100 Kilogr. 0,50 Fres. 
Unterſchied im Lieferpreis zu Gunſten des Tiegelgußſtahles ſtipu⸗ 
lirt ſind. 

5) Kurbeln, Gleitſtücke, Stangen x. für Locomo⸗ 
tiven. Während die Kurbeln aus dem weichſten Stahl beſtehen, 
muß zu den Gleitſtücken halbharter Stahl genommen werden; 
die Kolbenftangen find dagegen wiederum mehr den Stößen aus⸗ 
geſetzt, als der durch Reibung erzeugten Abnutzung, und werden 
deswegen vorwiegend aus weichem Stahl gearbeitet. 

Zu dieſen, wie auch zu den übrigen Aufgaben der Stahl⸗ 
verwendung iſt eine größere Anzahl von Dampfhämmern in allen 
Größen thätig, ſowie mehrere Walzwerke. 

6) Stahlbleche zu Keſſeln. Für den Bau der Loco⸗ 
motiven in Belgien und anderwärts iſt es noch nicht vollſtändig 
gelungen, die engliſchen Bleche von Low Moor und anderen Pro⸗ 
ductionsſorten durch ſtählerne Bleche zu verdrängen. 

Als Grund dafür giebt man in Seraing hauptſächlich die 
durchaus abweichende und ſehr ſorgfältige Behandlung an, welche 
die Stahlbleche wegen der körnigen und dichten Natur des Ma- 
terials vorzugsweiſe verlangen und welche ihre bedeutenden 
Schwierigkeiten hat. Man muß nämlich, ſo viel als irgend mög⸗ 
lich, die Ausdehnung und Zuſammenziehung eines in der Dar⸗ 
ſtellung begriffenen Stahlbleches gleichmäßig vertheilen, indem 
man daſſelbe in großen Flammöfen und nicht in Herden erhitzt 
und bedeutende Oberflächen gleichzeitig auswärmt. Ebenſo muß 


man das Blech allmälig und auf große Ausdehnung hin biegen, 
Verwendung des Stahles noch mehr auszudehnen. 


indem man nach und nach den Biegungswinkel verkleinert. 

Beim Lochen der Bleche iſt es ferner vorzuziehen, die Löcher 
für die Niete durchzubohren, nicht einfach durchzuſtoßen; im 
letzteren Fall entftehen zu leicht Sprünge und dieſelben nehmen 
beim Gebrauch des Keſſels leicht zu. 

Nach allen dieſen Vorſichtsmaßregeln iſt ein gutes Auswär⸗ 
men vor der Montage der Bleche nothwendig. Das Material iſt 
natürlich der weichſte und kohlenſtoffärmſte Beſſemerſtahl, welchen 


man auch zur Fabrikation der Niete verwenden kann, wiewohl 
man die eiſernen Nieten ſtets vorzieht, welche ſich beſſer wärmen 
und leichter bearbeiten laſſen. 

Die meiſten Beſſemerſtahlbleche wurden bis jetzt in Neuberg 
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Fig. 1. Zield'ſcher Reſſel. 


gemacht und doch fanden fie anfänglich ſehr ſchwer Eingang beim 
Locomotivenbau; es fanden vielfach Enttäuſchungen in Bezug auf 
ihre Eigenſchaften ſtatt, doch konnte man dieſes dem Umſtande 
zuſchreiben, daß die Routine es ſich in den Kopf geſetzt hatte, die 
Behandlung des Eiſenblechs der des Stahlblechs zu Grunde zu 
legen. 

Die Fabrikation der Stahlbleche iſt in Seraing erſt verſucht 
worden und noch zu keiner beſonderen Ausdehnung gelangt, in⸗ 
dem die Conſtructeure ſich erſt in letzter Zeit gewöhnt haben, die 


B) Von dem Stahl in den Bohrwerkzeugen. 


In Seraing werden bekanntlich mehrfach Bohrmaſchinen zum 
Bergwerksbetriebe nach dem Sommeiller'ſchen Princip gebaut und 
auch hierbei gelaugte der Beſſemerſtahl zur Anwendung, indem 
nahezu 50 Proc. der geſchmiedeten Stücke aus Stahl beſtehen. 
Dabei war eine durchſchnittliche Querſchnittsverminderung von 
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10:7 möglich geworden, ohne die Haltbarkeit und Dauer im ö 


Mindeſten zu gefährden. 

Daraus ergiebt ſich eine nicht unbedeutende Gewichtsver⸗ 
minderung des Apparates, welche deuſelben für die verſchiedeuen 
Anwendungen geſchickter macht, die er erfährt. 

Die Gewichtsverminderung richtet ſich indeß nicht ganz allein 
nach dem Verhältniß der reſp. Querſchnitte, da der Beſſemerſtahl 
in geſchmiedetem Zuſtande ein ſpecifiſches Gewicht von 8,2, das 
Schmiedeeiſen ein ſolches von 7,8 beſitzt. 

Das Verhältniß von 10: 7 reducirt fi) daher auf 10: 7,35. 


C) Von dem Stahl in den Gebläſen. 
Einen beſonders bevorzugten Artikel der Conſtructionsateliers 


von Seraing bilden die Gebläſe; nach dem Typus der in Paris 


1867 ausgeſtellten ſind etwa 60 Stück erbaut worden, und ſeit 
4 Jahren bereits hat man den Stahl mehr und mehr in die be⸗ 
weglichen Theile dieſer Muſtermaſchinen gebracht. 

Zur Zeit beſtehen die auf eine Maſchine gerechneten 9441 
Kilogramm Schmiedeſtücke aus 3700 Stahl und 5741 Kilogrm. 
Schmiedeeiſen. 

Hierbei tritt außer den früher ſchon berührten Vorzügen des 
Stahles noch ſeine große Politurfähigkeit und ſein intenſiver Glanz 
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hervor, Eigenſchaften, welche den aus Stahl angefertigten Theilen 
den Charakter beſonderer Sorgfalt und Feinheit geben. 

Da der Preisunterſchied zwiſchen den Materialien bei ſolchen 
Stücken keine ſolche Rolle ſpielen kann, wie bei eurrenteren Fabrika⸗ 
tionsformen, ſo liegt es im Intereſſe der Anſtalt, alle geſehenen 
Theile aus Stahl zu machen, um der ganzen Maſchine ein gün⸗ 
ſtiges Aeußere zu geben. 


D) Vom Stahl in den Schiffsmaſchinen. 


Im Jahre 1870 baute Seraing fünf große Dampfer für 
den Paſſagierdienſt von Oſtende nach Dover, welche auf den der 
Geſellſchaft gehörigen Werften zu Antwerpen montirt wurden. 

Hierbei wurde von vorn herein dem Beſſemerſtahl eine große 
Rolle eingeräumt, denn von 25309 Kilogr. Schmiedeſtücken be⸗ 
ſtehen 19903 Kilogr. aus Stahl und 5406 Kilogr. aus Schmiede⸗ 
eiſen. 

Die große gekröpfte Welle (von 12½ Zoll engl. Durchmeſſer 
und 12½ Fuß engl. Baulänge), ebenſo wie die großen Räder⸗ 
wellen (von 13 Zoll Durchmeſſer und 11½ Fuß Länge), ſowie 


die vier maſſiven Kurbeln ſind aus dem weichſten Stahl ge⸗ 


ſchmiedet und ſtellen für ſich allein den größten Theil dieſes Ge⸗ 
wichtes dar. 


E) Vom. Stahl in den Feuerwaffen. 


Dieſe An wendung des Beſſemerſtahles zeigt am beſten, wie 
leicht er die Concurrenz des Tiegelgußſtahles überwinden kann, 
ſobald nur mit beſonderer Sorgfalt gearbeitet wird. Allerdings 
tritt gerade bei der Anfertigung von Feuerwaffen die Concurrenz 
des Tiegelguſſes in ſolcher Macht auf, daß trotz ausgezeichneter 
Leiſtungen der Beſſemerwerke noch einige Zeit vergehen dürfte, 
ehe die maßgebenden Stimmen der betreffenden Specialität für 
den Beſſemerſtahl gewonnen ſein werden. Nachdem Neuberg 1867 
bereits Waffen aus Beſſemerſtahl in Paris ausgeſtellt hatte und 
auch die Firma Petin⸗Gaudet in Rive⸗de⸗Gier dergleichen, aller⸗ 
dings, ohne es einzugeſtehen, fabricirt, begann Seraing im näch⸗ 
ſten Jahre, den Beſſemerſtahl zu gleichem Zwecke darzuſtellen und 
anzuwenden. 

Die Grundſätze, welche der Beſſemerſtahlfabrikation zu Seraing 
eigen ſind, treten ganz beſonders bei der Waffenfabrikation in den 
Vordergrund. 

Reinheit des Stahls, Homogenität deſſelben und Sicherheit 
in der Qualität, d. h. in der Claſſe des Productes, das find die 
Functionen, welche zum Gelingen der Waffenfabrikation noth⸗ 
wendiger ſind, als zu irgend einer anderen Anwendung. 

Dae Material zu den Geſchützen und Gewehren iſt ſtets 
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ganz weicher und zäher Stahl von 0,25 bis 0,35 Proc. Kohlen⸗ 
ſtoffgehalt und einer durchſchnittlichen Feſtigkeit von 48 bis 
56 Kilogr. pro Quadratmillimeter. 

Am meiſten wurden bis jetzt Gewehrläufe, dann aber auch, 
nach dem Princip der Bandagen ohne Schweißung, Stahlgürtel 
für zuſammengeſetzte Kanonenrohre hergeſtellt. 

Bei den Schießverſuchen auf der belgiſchen Artillerieverſuchs⸗ 
ſtation Braesſchaet ſoll eine gußeiſerne mit Stahlgürteln verſehene 
Kanone nach dem Syſtem Neuens günſtigere Eigenſchaften als 
eine gleich conſtruirte Krupp'ſche Gußſtahlkanone ergeben haben, 


und ähnliche Verſuche in Frankreich jolen ebenſo ausgefallen fein. 


Die Details der Bearbeitung entziehen ſich natürlich der 
öffentlichen Beſprechung und können auch, da ſie auf eine be⸗ 
ſtimmte Form von Artikel jedesmal eingerichtet find, Anderen 
wenig nutzen. Es erübrigt nur noch, einige Notizen über den 
Umfang des Stahlwerkes nach erfolgter Vollendung zu geben. 

Nach ziemlich genauen Mittheilungen beſchäftigte daſſelbe, 
welches die ſiebente Divifion des Werkes ausmacht, 660 Perſonen, 
43 Maſchinen mit 1100 Pferdeſtärken und bedient ſich künftig 
vier Beſſemerretorten zu 5 bis 7 Tonnen Juhalt, 15 Schmelz⸗ 
öfen, 28 Schweiß- und Wärmeöfen. Unter den Betriebsvorrich⸗ 


tungen zeichnen ſich außerdem 20 Dampfhämmer von ½ bis 


15 Tonnen Fallgewicht (10 bis 300 Ctnr.), ein ſehr flarfes | 


Platten⸗ und Stabwalzwerk, ſowie zwei hydrauliſche Bandagen⸗ 
walzwerke aus, welche raſch und bequem arbeiten. 

Die Jahresproduction an diverſen Stahlwaaren beträgt 
8000000 Kilogr. 160000 Ctur., alſo nicht viel mehr, als die 
Production in Hörde oder Cainsdorf. 

Aus Allem, was über die geſchehene Weiterverwendung des 
Stahles hier geſagt worden iſt, geht zur Genüge hervor, daß der 
Beſſemerſtahl ſich ebenſo wie der Gußſtahl aus Tiegeln verwenden 
läßt, ſobald eine ſorgfältige Keuntuiß des Rohmaterials vor und 
nach dem Einſchmelzen, ſowie eine genaue Leitung des Prozeſſes 
ſelbſt eine innerlich enger Grenzen conſtente Qualität garantiren 
und ſobald bei der Weiterverarbeitung des Ingots die jeder Stahl- 
ſorte entſprechenden Vorſichtsmaßregeln angewendet werden, um 
die Stahlqualität nicht zu alteriren. 

Dieſe für den Käufer des Stahles wichtige Garantie der⸗ 
ſelben Qualität in allen gleichartigen Stahlwaaren iſt der einzige 


Grund, welcher bisher zu einem ungünſtigen Vorurtheile gegeu 
die Producte des Beſſemerprozeſſes berechtigte und der auch bei 
vielen Beſſemerwerken nicht genügend gewürdigt worden iſt. 
Eine verſtändige, aus nur wenigen Abtheilungen beſtehende, 
überſichtlich angeordnete Claſſification thut auch weſeutliche Dieufte, 
ſobald ihre Stufen ſich auf einzelne typiſche Anwendungen, nicht 
blos auf theoretiſche Ermittelungeu, als Kohlengehalt, Feſtigkeit 


2c., gründen. Dadurch aber, daß dieſe letzteren durch Analyſen 
und Verſuchs⸗Charaktere ſtets controlirt und mit aufgeführt wer- 
den, ſinkt die Claſſification nie zu einer blos empiriſchen herab 
und hat einen allgemeinen Werth. 

Nach alledem iſt es nicht zweifelhaft, daß, wenn alle Beſſemer⸗ 
werke in gleicher Weiſe vorgehen, der Tiegelgußſtahl als überaus 
theureres Product in allen Anwendungen nach und nach verdrängt 
und durch den Beſſemerſtahl erſetzt werden wird. 

(Ztſchrft. f. d. Berg⸗, Hütten⸗ u. Salinenweſen in Preußen.) 


Die neueſten Jortſchritte und kechniſche Amſchau in den Gewerben und Künſten. 


Ueber Field'ſche Keſſel. 
Von J. Klein. 


Nach mehrfachen Beobachtungen fand ich, daß die Röhren 
Field'ſcher Keſſel ſelbſt bei ſchlechtem Speiſewaſſer und ſeltener 
Reinigung der Keſſel vollſtändig blank bleiben. Dagegen ſetzt ſich 
an dem Boden, in welchem die Röhren eingefügt ſind, Keſſelſtein 
an, ebenſo an dem Rauchrohre, und zwar genau in der Waſſer⸗ 
ſtandshöhe. Den meiſten Keſſelſtein findet man im unteren Theile 
der Feuerbuchſe; er kommt dort öfter in ſolchen Maſſen vor, daß 
der untere Raum vollſtändig damit angefüllt iſt. Da nun aber 
die Gefahr des Durchbrennens an dieſer Stelle eine ſehr große 
genannt werden muß, andererſeits die Reinigung daſelbſt mit Un⸗ 
bequemlichkeiten verbunden iſt, ſo ſuchte ich dieſe Uebelſtände durch 
die in Fig. 1 dargeſtellte Conſtruction zu vermeiden. Die Feuer- 
buchſe wird dabei von einem Blechcylinder umgeben, der den 
Zweck hat, eine Circulation des Waſſers längs der Keſſelwaudung 
zu bewirken. Läßt man dieſen Cylinder ziemlich dicht an die 
Feuerbuchſe anſchließen, ſo eutſteht längs der Wandung der letz⸗ 
teren eine äußerſt lebhafte Aufwärtsſtrömung des Waſſers und 
dem entſprechend eine Abwärtsſtrömung deſſelben an der äußer⸗ 
ſten Keſſelwand. Dadurch wird der ſämmtliche Schlamm nach dem 
Boden des Keſſels getrieben, wo er der Bewegungsloſigkeit des 
Waſſers wegen ſich ganz ruhig abſetzen kann. Ein Feſtbrennen 
deſſelben iſt daſelbſt nicht gut möglich, da die Temperatur des 
Waſſers unterhalb des Roſtes nur eine ganz geringe iſt. Bläſt 
man den Schlamm zeitweiſe aus, ſo wird der Keſſel nur äußerſt 
ſelten einer Reinigung bedürfen, welche dann mittels der zwei in 
der Figur gezeichneten Mannlöcher ohne alle Schwierigkeiten vor⸗ 
genommen werden kann. (Ztſchrſt. d. V. d. Ing.) 


Verfahren bei der Deſtillation des Petroleums 
von R. Kell in Bradford. 


Das zu raffinirende Petroleum wird in eine erſte Kammer 
gebracht, in welcher man es auf ein erhitztes cylindriſches Gefäß 
tröpfeln läßt. Die Art der Erhitzung wird ſogleich beſchrieben 
werden. Die leicht verflüchtigbaren Theile des Oeles werden 
hier in Dampf verwandelt, welcher von der Kammer aus in ge— 
eignete Kühler geführt wird. Die fo condenſirte Flüſſigkeit iſt 
im Handel als Naphta oder Benzin bekannt. Der in der erſten 
Kammer nicht verflüchtigte Theil des Petroleums paſſirt eine zweite, 
wo derſelbe mit Waſſerdampf gemengt wird. Hierdurch wird eine 
weitere Portion des Oeles verflüchtigt. Der ſo erzeugte gemiſchte 
Dampf tritt nun in das oben erwähnte cylindriſche Gehäuse der 
erſten Kammer, welches Gehäuſe ſo eingerichtet iſt, daß die heißen 
Dämpfe es von einem Ende zum andern durchſtreichen müſſen, 


ehe ſie in die Kühlapparate gelangen. Der zurückbleibende Theil 
des Petroleums, welcher auch in der zweiten Kammer unverflüch— 
tigt bleibt, wird durch Hähne abgelaſſen und kann zu verſchie— 
denen Zwecken benutzt werden, wie Schmieröl für Maſchinen⸗ 
riemen, Darſtellung von Farbſtoffen ꝛc. 

(Berichte d. deutſchen chem. Geſellſchaft.) 


Pyramidenventil für Pumpen. 
Von J. G. Hofmann, königl. Fabrikcommiſſär. 


Dieſes Ventil beſteht, wie die bezüglichen Abbildungen zeigen, 
aus einem ringförmigen, gußeiſernen Sitz a (Fig. 2), welcher auf 
einer Dichtung von Leder oder Gummi auf dem abgedrehten 
Rande des Ventilkaſtens b ruht und durch vier Stützen e, e 
(Fig. 3) mittels Schraubenmuttern feſtgedrückt wird. Die Stützen 
o ſtemmen ſich gegen vier vorſpriugende Knaggen, welche an den 
Ventilkaſten angegoſſen ſind. Dieſe Stützen drücken zugleich einen 
Ring d von Bandeiſen feſt auf einen Lederring, welcher ſich an 
die Wand des Ventilkaſtens anlegt, damit kein Saud zwiſchen 
den Ventilſitz a und den Ventilkaſten fallen kaun. Ohne dieſen 
Ring würde der Ventilſitz feſt werden und ſich nur ſchwer heraus 
nehmen laſſen, ſo aber bleibt er loſe und iſt in wenig Minuten 
heraus zu nehmen. 

Der Ventilſitz hat ein Armkreuz mit einer Oeſe, um ein 
Seil daran binden zu können. 

Auf dem Ventilſitz legt ſich ein mit Leder belegter, ſchmiede⸗ 
eiſerner Ring f auf, welcher ſich frei zwiſchen den vier Stützen 
c, o bewegt, welche ihn in feiner richtigen Lage erhalten. 

Damit der Ring ſich nicht zu hoch heben kann, ſind an den 
vier Stützen e vorſtehende Naſen angeſchweißt. Auf der oberen 
Seite des Ringes find drei Haken 8 eingenietet und ein vierter 
Haken iſt mit Schwalbenſchwanz eingeſchoben und wird außerdem 
durch eine Schraube feſtgehalten, Fig. 4 und 5. Wenn man 
dieſen Haken herausnimmt, geht der zweite Ring h einzulegen, 
der wie der erſte f unten mit Leder belegt und oben mit Haken 
verſehen ift, und fo liegt immer ein Ring auf den anderen, wo⸗ 
von der letzte mit einer einfachen Platte verſchloſſen wird. Da 
die oberen Ringe weniger Laſt zu tragen haben, wird die Schluß⸗ 
fläche verhältnißmäßig ſchmäler gemacht als bei den unteren Ringen. 

Das Ventil hat die größte Durchflußöffnung bei dem ge⸗ 
ringſten Hube und verurſacht den geringſten Stoß der Waſſer⸗ 
ſäule, indem ſich die Ringe immer einer nach dem andern ſchließen; 
dadurch iſt auch der Klappenverluſt ein viel kleinerer. 

Die Veranlaſſung zur Anfertigung diefer Ventile war folgende: 
Zum Abteufen des Schachtes hatten wir eine kleine Pumpe, die 
bei dem zunehmenden Waſſer ſehr raſch laufen mußte; darum 
ſchlugen die Ventile und erſchütterten den ganzen Satz. Es waren 


am 


gewöhnliche Lederklappen auf den Ventilen; dieſe mußten ſich 
gegen 2½ Zoll (65 Millimeter) heben, um das Waſſer ſchnell 
durchzulaſſen; dadurch wurde das Leder bald zerriſſen. 

Wegen des hohen Hubes brauchten die Ventile auch beim 
Wechſel der Maſchine lange Zeit, ehe ſie ſich ſchloſſen; es lief 
daher viel Waſſer zurück und die Waſſerſäule erlangte eine große 
Geſchwindigkeit und ſchlug das Ventil auch ſehr ſchnell zu, wo⸗ 
durch der Stoß verurſacht wurde. Es kam daher darauf an, ein 
Ventil zu conſtruiren, welches bei geringem Hub doch viel Durch— 
flußöffnung gewährte, und dies leiſtete das neue Ventil. Die 
Anſchaffung eines ſolchen macht zwar mehr Koſten als die eines 
gewöhnlichen Ventiles, dafür erfordert es aber viel weniger Leder 
zur Unterhaltung und arbeitet viel beſſer. 

Vor Kurzem ſah ich ein ſolches in Waldenburg, welches bei 
30 Zoll (785 Millimeter) Durchmeſſer, 300 Fuß (94 Meter) 
Druckhöhe und unreinem Waſſer, da der Schacht meiſt in Sand- 
ſtein abgeteuft wird, 1 Jahr 6 Wochen ausgehalten hatte und 
nun neues Leder bekommen ſollte. Am Metall war nur wenig 
Abnutzung ſichtbar. 


Anfertigung von vegetabliſchem Pergament. 


Die gewöhnliche Methode, durch Eintauchen von ungeleim- 
tem Papier in verdünnte Schwefelſäure künſtliches Pergament zu 
erzeugen, dürfte durch das weit beſſere Verfahren von Colin 
Campbell in Buffalo beſeitigt ſein. Bei der bisherigen Methode 
häugt das Gelingen der Operation von der größten Sorgfalt in 
der Zeitdauer der Eintauchung, ſowie von der Stärke der 
Schwefelſäure ab, was die praktiſche Anwendung außerordentlich 
erſchwert. Bei dem Campbell'ſchen Verfahren wird das Papier 
in eine ſtarke Alaunlöſung getaucht und dann vollkommen ge— 
trocknet. Hierauf wird das Papier durch concentrirte Schwefel: 
ſäure gezogen, wobei der Alaun als Decke gegen die zu ſtarke 
Einwirkung der Schwefelſäure dient und dann langſam (nach dem 
Auswaſchen) trocknen gelaſſen. Der Erfinder ſchlägt vor, das 
Pergament in endloſen Längen zu fabriciren, indem gleich bei der 
Papierfabrikation das Alaun⸗ und Schwefelſäurebad mit der Ma⸗ 
ſchine in Verbindung gebracht wird. — Auch ſchon beſchriebene 
oder bedruckte Papiere und Documente können zur Präſervirung 
auf dieſe Weiſe behandelt werden, ohne daß die Schrift, Druck 
oder das Papier darunter leiden. (Induſtrieblätter.) 


Gewinnung von Ammoniak aus Gaswaſſer. 


Das Gaswaſſer bildet jetzt die hauptſächlichſte Quelle des 
Ammoniaks und der Ammoniakſalze des Handels. Es enthält 
gewöhnlich nicht mehr wie 14, Proc. Ammoniak und die Gas⸗ 
anſtalten der dem Verkehr entlegenen kleinen Städte können da⸗ 
her von der übrigens beträchtlichen Nachfrage nach dem Waſſer 
keinen Vortheil ziehen, da daſſelbe bei ſeinem geringen Gehalt 
an Ammoniak den Transport nicht verträgt. Braby beſchreibt 
nun im Polyt. Centralbl. ein ihm und Baggs patentirtes Ver⸗ 
fahren, aus dem Gaswaſſer auf billige Weiſe ein transportables, 
concentrirtes kauſtiſches Ammoniak oder ein Ammoniakſalz herzu⸗ 
ſtellen. Das Gaswaſſer wird mit etwas gebranntem Kalk ge⸗ 
miſcht in einem großen Keſſel zwiſchen 40 bis 100% C. erhitzt. 
Durch ein Rohr, welches unter einem durchlöcherten Boden aus⸗ 
mündet, wird ein kräftiger Luftſtrom hindurchgeblaſen. Die Luft, 
welche durch die Löcher und ein Rührwerk in viele kleine Blaſen 
zertheilt wird, nimmt das Ammoniakgas und verhältnißmäßig 
wenig Waſſerdampf mit fort. Man läßt ſie zuerſt zur Reinigung 
durch ein mit Kalkmilch gefülltes Gefäß und dann durch eine 
Reihe abgekühlter Woolf ſcher Flaſchen gehen, oder aw beſten in 
ein zu ¼ mit reinem Eis gefülltes Gefäß treten. Das Eis, 
welches in London 23 Shilling die ton koſtet, abſorbirt das 
Ammoniak ſehr vollkommen. Man läßt übrigens die Luft, ehe 
ſie in das Eisgefäß tritt, vorher abkühlen. Will man Ammoniak⸗ 
ſalze darſtellen, fo leitet man die Luft durch mit Salzſäure oder 
Schwefelſäure gefüllte Flaſchen. Wie ſehr das Bedürfniß vor- 
handen iſt, das Ammoniak des Gaswaſſers nutzbar zu machen, 
beweiſt der verhältnißmäßig hohe Preis des letzteren. Derſelbe 
beträgt in London gewöhnlich 2 Shilling für das Butt (= 108 


Gallonen) Sunzigen Gaswaſſers, d. h. von welchem die Gallone 
8 Unzen concentrirte Schwefelſäure ſättigt, wobei man für jede 
Unze mehr 4 Pence pro Butt bezahlte. In neueſter Zeit konnte 
eine dem Verfaſſer bekannte Firma, welche pro Butt 6unzigen 
Gaswaſſers 4 Shilling bot, ſolches nicht erhalten. Geringeres 
als Hunziges Gaswaſſer lohnte bisher die Verarbeitung nicht, 
während der Verfaſſer fein Verfahren noch bei einem Lunzigen 
Gaswaſſer (— 0,4 Proc. Ammoniak) für rentabel hält. 
(Hannov. Wochenbl. H. u. G.) 


Eine neue Art, Wände, Decken, Fußböden ꝛc. in Ge⸗ 
bänden zu decoriren, 


iſt nach dem Württemb. Gewerbebl. das folgende, von Benjamin 
Nicoll (engl. Patent 1868) herrührende: Man bereitet ſich zu⸗ 
nächſt ein Gemiſch von 100 Gewichtstheilen Weißkalk und 40 
bis 50 Th. weißem Cement, dem man ſo viel Waſſer beiſetzt, daß 
eine dicke, breiartige Maſſe entſteht. Dieſelbe wird auf die zu 
decorirende Fläche aufgetragen und nach dem Trocknen ſtellen⸗ 
weiſe, nach Vorſchrift einer aufgelegten Schablone, wieder aus⸗ 
gebrochen. Die Bruchſtücke werden gemahlen, mit friſchem Cement, 
Kalk und Waſſer gemengt und durch eine zugeſetzte Metallfarbe 
gefärbt, worauf man mit dem Ganzen die ausgebrochenen Stellen 
ausfüllt. Nach dem Trockuen der Füllmaſſe wird die ganze Ober⸗ 
fläche fein abgerieben, ſodaß ſie einen politurartigen Glanz an⸗ 
nimmt. Schöne Effecte werden auch erzielt, wenn man nur das 
Muſter polirt, während der Grund mit einer feinen Drahtbürſte 
gerauht wird, ein Verfahren, was ſich namentlich dann empfiehlt, 
wenn das Muſter nahezu die Farbe des Grundes hat. Einige 
Tage ſpäter giebt man dem fertigen Ornament einen Ueberzug 
von Kali⸗Waſſerglas; es iſt dadurch gegen die Einwirkungen der 
Feuchtigkeit geſchützt und kann beliebig gewaſchen werden. Nach 
einem etwas andern Verfahren preßt man die Muſter in den 
Grund und füllt die Vertiefungen entweder mit der beſchriebenen 
Füllmaſſe oder auch mit Goldblatt, Perlmutter, Elfenbein, Schild- 
patt ꝛc. aus. 


Flammenſchutz⸗Schlichte für Frauen⸗Kleidungsſtücke. 


Die Beiſpiele, daß Frauen in Folge der Feuerempfänglich⸗ 
keit der weiblichen Kleiderſtoffe ſchwer, meiſtens ſogar tödtlich 
verletzt wurden, ſind weit häufiger, als man gewöhnlich anzu⸗ 
nehmen geneigt iſt. Dr. L. C. Marquart in Bonn („Kurze Be⸗ 
richte“) bemerkt ſchon im Jahre 1863, gelegentlich eines derar⸗ 
tigen in Stralſund ſtattgehabten Unglückes, daß nach oberfläch- 
lichen ſtatiſtiſchen Notizen in einem Jahre 436 Menſchen in Eng⸗ 
land und Wales durch brennende Kleider verunglückten. Seit 
jener Zeit hörte man auch in Deutſchland von zahlreichen Un⸗ 
glücksfällen, und namentlich hat der auf dieſe Weiſe veranlaßte 
Tod der Erzherzogin Mathilde das allgemeinſte Aufſehen und 
Bedauern erregt. 

Je brillanter aber die Beleuchtung unſerer Ball-, Theater⸗ 
und Concertſäle wird, je leichter und duftiger unſere Damen den 
Stoff für ihre Kleider wählen, je allgemeiner, ſelbſt bis zu un⸗ 
reifen Knaben herab das Cigarren-Rauchen auf öffentlichen Spa⸗ 
ziergängen um ſich greift; deſto mehr wächſt die Gefahr, deſto 
dringender iſt es geboten, das zu beachten, was die Wiſſenſchaft 
bietet, um das ſchrecklichſte Unglück — Verbrennen beim leben⸗ 
digen Leibe — von unſeren Müttern und Töchtern abzuwenden. 

Auf Veranlaſſung der Königin von England haben nun die 
Chemiker Versmann und Oppenheim ſchon vor 10 Jahren aus⸗ 
führliche Verſuche zur Ermittelung derjenigen Stoffe angeftellt, 
die ſich am beſten eignen, baumwollene und leinene Stoffe vor 
Entflammung zu ſchätzen und unter dem Namen „Lady's Life 
preserver“ eine Appretur hergeſtellt, die der Hauptſache nach aus 
wolframſaurem Natron beſteht und einen Aufwand von 1 Thlr. 
für 6—8 Kleider erfordert. Der hohe Preis, die Unzugänglich⸗ 
keit des Präparates — wolframſaures Natron weiſt der inlän⸗ 
diſche Waarenverkehr nicht auf — und die Umſtändlichkeit der 
Anwendung beſchränken dieſes Mittel auf einen ſehr kleinen Kreis 
reichſter Leute in England. Bergrath Patera und Prof. Kletzinsky 


in Wien machten darum auf Flammenſchutzmittel billigerer Art 


aufmerkſam, die das engliſche Präparat vollkommen zu erſetzen 
geeignet find, und find beſonders die Vorſchriften von Profeſſor 
Kletzinsky ſo rationell, daß nur noch die beſte Art, wie ſie am 
leichteſten und zweckmäßigſten in der Praxis zu verwerthen find, 
feftzuftellen blieb. 

Fräulein Kath. Burger zu Michelſtadt i. O. im heſſiſchen 
Odenwald ſtellt nun im Hinblick auf obige Vorſchriften nach den 
Angaben des Dr. J. Burger ein Stärkepulver dar, dem auf Grund 
angeſtellter praktiſcher Verſuche durch Prof. Kletzinsky, k. k. Landes⸗ 
Gerichts⸗Chemiker in Wien, das Recht verliehen worden iſt, fol⸗ 


genden Titel zu führen: „Flammenſchutz⸗Schlichte, dargeſtellt nach 


den Principien von Prof. V. Kletzinsky in Wien und approbirt 
durch denſelben.“ 

Die Flammenſchutz⸗Schlichte wird in Schachteln von 15 Loth 
Inhalt und zum Preiſe von 10 Sgr. — 36 Kr. ſüdd. W. ver⸗ 
kauft. Behandlung und Anwendung faſt ganz wie bei gewöhn⸗ 
licher Stärke, ſodaß mit Hilfe der beiliegenden Gebrauchsanweiſung 
jedes Stubenmädchen ſofort mit dieſem Quantum 6—8 Kleider 
appretiren kann. 

Niederlagen ſollen in allen größeren Orten errichtet werden; 
Offerten zur Uebernahme ſolcher nimmt Dr. J. Burger in Michel⸗ 
ſtadt entgegen. 


* 


Gewerbliche Notizen und Recepte. 


Ritt zum Zuſammenkitten von Zink. 


Man quelle Tiſchlerleim 12 Stunden laug mit kaltem Waſſer ein, 
gieße das überſchüſſige Waſſer ab, erwärme die Leimgallerte und rühre 
ſo viel zu Staub gelöſchten, fein geſiebten Kalk nebſt etwas Schwefel⸗ 
blüthe ein, bis die gewünſchte Coufiftenz des Kittes erreicht iſt. Derſelbe 
wird fofort warm verwendet. (Muſterztg.) 


Chineſiſches Berfahren der Bleiglättereduction. 


Nach Percy wird die Glätte in Stücken von etwa 1 Kubikzoll in 
einem Tiegel, welcher in einem kleinen Ofen mit Unterwind in Holzkohlen 
ſteht, erhitzt, dann Schwefel eingemengt, wobei ſich unter Entwicklung von 
ſchwefliger Säure und ohne Enkſtehung von ſchwefelſaurem Bleioxyd Blei 
reducirt. Diefes wird mittels eines Heinen Tiegels ausgeſchöpft und in 
Formen zu Stücken von 1—2 Pfd. Gewicht gegoſſen. Das Blei iſt 
völlig weich und enthält nur eine Spur Silber und Gold. 


Ausftellungen. 


Die National⸗Ausſtellung der Republik Peru, welche ſämmtliche 
Branchen der Induſtrie umfaßt, wird am 9. December d. J. in Lima 
(Peru) eröffnet. Diejenigen Fabrikanten und Induſtriellen, welche ſich 
zu betheiligen wünſchen, belieben ihre Anmeldungen bis zum 30. Septbr. 
d. J. an den Ausſtellungs⸗Commiſſär für Deutſchland, Belgien und 
Holland, Herrn Jeau Verſchaffelt in Gent (Belgien), direct oder durch 
Vermittlung des Conſulates der Republik Peru in Berlin, 46, Leipziger⸗ 
falten 15 richten, woſelbſt auch das Programm⸗Reglement gratis zu er⸗ 

alten iſt. 


African Red, ein neuer Tarbſtoff. 


Unter dem Namen African Red faucht in Englaud ein neuer Farb⸗ 
ſtoff e ee ein Product aus Naphtalin) auf, welcher an Stelle des 
Krapps benutzt werden kaun und billige Farben giebt. Man ſoll nicht 
nöthig baben, den Stoff vorher mit Zinn zu präpariren und die Farben 
ſollen ſich ganz ſo fixiren laſſen, wie gewöhnliche Dampffarben. Außer 
für den Druck kann das African Red auch zum Färben von Baumwolle, 
Wolle und Seide benutzt werden. Dieſer Farbſtoff wird bis jetzt allein 
von der Firma W. G Thompſon & Comp. in Mancheſter verkauft und 
es ſoll das engliſche Pfund (454 Gramme) 1 Shilling (10 Sgr.) koſten. 

(Reimann's Färberztg.) 


Veränderungen des Mehles bei längerer Aufbewahrung. 

Die bekannte Thatſache, daß Mehl, welches längere Zeit in Fäſſern 
aufbewahrt geweſen, einen „Faßgeruch“ annehme, bildete das Thema einer 
wiſſenſchaftlichen Unterſuchung des Prof. Poleck, über welche er iu der 
ſchleſiſchen Geſellſchaft für vaterläudiſche Cultur (Naturforſcher 1871) Be⸗ 
richt erſtattete. Es ſollte feſtgeſtellt werden, ob der Faßgeruch des Mehles 
ſchon den a einer für die Brodbereitung nachtheiligen Veränderung 
bezeichne. Das Reſultat war ein poſitives. Der Kleber der Mehlſorten, 
welche den erwähnten Geruch zeigten, war zum Theil in eine lösliche 
Modification übergegangen und das Mehl hatte an feiner teigbildenden 
Kraft verloren. 

Von den fünf unterſuchten Mehlſorten war das Mehl Nr. 2 in 
Säcken, und die anderen vier Sorten in Fäſſern aufbewahrt; und die 
Analyfe ergab im normalen ſchönen Mehl Nr. 2 11,06 Proc. Kleber und 
1,44 Proc. lösliche Eiweißſtoffe, während in den vier anderen das Ver⸗ 
hältniß dieſer beiden Beſtandtheile war: 1) 8,37 Proc. zu 2,14 Proc.; 
3) 7,40 Proc. zu 6,90 Proc.; 4) 7,23 Proc. zu 4,44 Proc.; und 


5) 6,54 Proc. zu 6,46 Proc. Die Mehlſorten Nr. 3 und Nr. 5 mit dem 
höchſten Gehalt an löslichen Eiweißſtoffen reagirten zugleich ſauer, wäh⸗ 
rend die drei übrigen neutral waren. 

Die Urſache dieſer chemiſchen e findet Prof. Poleck in 
dem Umſtande, daß in den Fäſſern das Mehl ſeine Temperatur nicht 
ausgleichen kann und mit der Atmoſphäre in keinem Verkehr ſteht. Daher 
erhalte ſich das Mehl in Säcken viel länger ganz friſch. Ferner iſt es 
eine Thatſache, daß das Sauerwerden einer Mehlmaſſe ſich mehr in der 
Mitte und viel ſchwächer nach Außen hin entwickelt, was offenbar gleich⸗ 
falls von dem erſchwerten Luftzutritt nach dem Innern herrührt. 


Maſchine zur Anfertigung von Papierdüten. 

Dem Kaufmaun Carl Rathcke zu Halle a. S. iſt es gelungen, nach 
Angabe der „K. Ber.“, eine Maſchine zu conſtruiren, welche ſpitze Düten 
fertigt. Die Maſchine iſt circa 10 Fuß rhn. lang, 4½ Fuß breit, in 
der Höhe eines Tiſches und erfordert die Kraft eines Mannes zu ihrer 
Bewegung, die indeſſen auch durch Dampfkraft erfolgen kann. Von auf⸗ 
gerolltem Papier, welches fie ſelbſt in gehöriger Länge abſchneidet, kleiſtert, 
formt, klebt und preßt, liefert die Maſchine in der Minute 40 bis 50 
Düten fertig bis zum Anreihen und Trocknen. Mit gleicher Leichtigkeit 
fertigt die Maſchine Düten von ½ Loth bis 1 Pfd. Inhalt; es iſt da 
nur eine fehr einfache Verſtellung vorzunehmen, um Rollenpapier von 
der betreffenden Breite einzulegen. Man hat ſich wegen Acquiſition einer 
ſolchen Maſchine an deu Erfinder zu wenden. 


Steinſalzfund in Inowraclaw. 


Die Bromberger Zeitung (Nr. 90) bringt über denſelben einen mit 
Wilh Runge unterzeichneten Artikel, datirt Breslau den am 12. April 
1871, welcher in die Zeitſchrift für Gewerbe, Handel und Volkswirth⸗ 
ſchaft übergegangen iſt, der wir Folgendes entnehmen: In 12 Fuß Tiefe 
erreichte das an der Thorner Chauſſee in Inowraclaw ſelbſt angeſetzte 
Bohrloch unter dem Lehm bunte, rothe, weiß und grau geſtreifte Thone, 
welche vielleicht nicht mehr dem Diluvium angehören, und bei 41½ Fuß 
Tiefe ein aus grauen und weißen Kalkbrocken breccienartig zuſammen⸗ 
geſetztes, reichlich mit Schwefelkies inprägnirtes, ſehr feſtes Geſtein. Das⸗ 
ſelbe hielt, wie es ſchien, bis 255 F. Tiefe an, doch fanden ſich in ihm 
bei 123 Fuß Tiefe eine 14 Fuß mächtige Lage feften Sandſteines und 
einzelne ſchwache Thon⸗ und Gypslagen. Von 255 bis 350 Fuß folgt 
ein bald rother, bald blaugrauer Thon mit Gyps und Kalknieren, und 
von 351 bis 413 Fuß Tiefe ſteht das Bohrloch im feſten, geſchloſſenen 
yps, tyeuweis viuelcht Allydorit. "uhrer‘ dem wyps fblgt unmittelbar 
das Steinſalzlager, oben verunreinigt durch Gyps, dann aber 85 Procent 
reines Steinſalz haltend. Kali iſt bis jetzt (12. April) noch gar nicht, 
Magneſia nur in ſehr geringen Mengen nachgewieſen worden. Wegen 
Mangels von Verſteinerungen in den durchbohrken Schichten ſchwankt die 
geologiſche Beſtimmung des Gypſes und Steinfalzes zwiſchen Trias und 

echſtein. . 

Die Salzproduetion von Inowraclaw wird ſich vorausſichtlich der 
von Staßfurth und Schönebeck ebenbürtig zur Seite ſtellen; auch die 
Auffindung der für die Landwirthſchaft ſo wichtigen Kaliſalze hat man 
noch nicht aufgegeben. 500 Salinenarbeiter und einige hundert Fabrik⸗ 
arbeiter, ſowie eine Anzahl intelligenter Techniker werden der Gegend 
aus dem Weſten zuwandern, der Geldumlauf wird ſich um Millionen 
jährlich ſteigern, die Braunkohle, die nun an mehreren nicht zu entfern⸗ 
ten Orten nachgewieſen worden ſind, werden eine höhere Bedeutung ge⸗ 
winnen und die Segnungen der Induſtrie werden einer Gegend zu Theil 
werden, in der bis jetzt faſt ausſchließlich nur Laudwirthſchaft betrieben 
wurde. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold, Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Ferber & Seydel in Leipzig. 


